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FEUILLE DE PAPIER ABSORB ANT A RELIEF AMELIORE 

La pr6sente invention concerne le domaine des produits k usage sanitaire ou 
domestique realises avec des feuilles de papier absorbant tel que Pouate de cellulose. 
5 L'invention vise en particulier une feuille constitute d'au moins un pli gaufre 

pour un usage comme papier toilette essentiellement mais aussi conrme mouchoir, 
serviette de table ou 6ventuellement d'essuie^tout. Dans Pindustrie des papiers k usage 
sanitaire ou domestique, on utilise pour la realisation de ce type de produits, un papier 
absorbant g£n6ralement crep6, de faible grammage, Pouate de cellulose, d6sign6 aussi 

10 tissu ouate. La capacit6 d'allongement conferee par le crSpage permet de gaufrer la 
feuille. Cette operation consiste k deformer celle-ci de fa9on pennanente entre un 
cylindre rigide pourvu de reliefs ou picots en surface et un contre-cylindre, par exemple 
a revetement resilient. On augraente ainsi Pepaisseur apparente de la feuille par ies 
protuberances sur une face. A ces protuberances correspondent des cavit6s sur P autre 

15 face. 

On cherche a rendre les produits en ouate de cellulose plus doux et plus 
moelleux en travaillant leurs caract6ristiques d'epaisseur et de resistance par cette 
operation de gaufrage. Celui-ci permet en outre d'am&iorer Pattrait visuel du produit 
par un choix judicieux du motif de gaufrage. On proc&ie au gaufrage dans la pr&ente 

20 invention sur du papier a faible taux d'humidite, au cours d'une etape de transformation 
de la feuille de papier en aval de la machine a papier. 

Les motifs de gaufrage sont constituts le plus souvent de protub6rances 
eiementaires de faible section transversale et de forme g6om6trique simple. Uh exemple 
est d6crit dans le brevet US 3 414 459 qui porte sur une feuille compos6e de plusieurs 

25 plis superposes et colles ensemble. Les plis ont 6t6 gaufres avec une frequence de 
repartition et une hauteur des protuberances adaptees k la realisation des produits 
absorbant Peau, tel qu'un essuie-tout. Le nombre d' elements va de 5 k 30 par cm 2 . 

La demanderesse a d6velopp6, pour du papier toilette notamment, des motifs 
dont le nombre d'616ments est superieur, allant de 30 k 80 ou plus par cm 2 . Ces derniers 

30 elements ont necessairement une surface 61ementaire au sommet tr£s faible. EUe est 
inferieure k 1 mm 2 . On obtient pour ces demises realisations un aspect qui imite celui 
d'un produit tiss6. On en a d6crit un exemple dans le brevet EP 426 548 au nom de la 
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demanderesse. Ce type de gaufrage fin et dense est bien adapt6 pour induire un effet 

d'epaisseur a la feuille. 

Toutefois, il pr6sente un attrait visuel limite. En outre, la douceur au toucher 

n'est pas optimale. 

5 La solution presentee dans le brevet EP 797 705 consiste a realiser un motif 

combin6, comprenant un motif grapbique et un motif de fond. Le premier est compose^ 
de protuberances dont la forme est dite lineaire. Celles-ci ont une forme allong6e, 
curviligne, avec une largeur comprise entre 0,1 et 2 mm. Le second motif comprend des 
petites protuberances, generalement tronconiques, reparties a raison d'au moins 30 par 
10 cm 2 . Cette solution permet un choix large de motifs tout en offrant un bon compromis 
entre douceur et epaisseur de feuille. 

La presente invention concerne une feuille comprenant au moins deux plis 
superposes de papier absorbant, tel que l'ouate de cellulose, chacun de grammage 
compris entre 10 et 40 g/m 2 , dont au moins un premier a et6 gaufr6 de maniere a 
15 presenter sur sa face exteme des cavit6s correspondant a des protuberances sur son autre 
face adjacente au second pli. 

L'invention a pour objet un tel produit qui allie epaisseur et douceur au toucher. 
Conformement a l'invention la feuille est caracterisee par le fait que le premier 
pli comprend des premieres zones formant des cellules avec des premieres cavites, les 
20 cellules etant entourees par des secondes zones avec des secondes cavites, les premieres 
zones etant en relief sur la dite face exteme par rapport aux secondes zones avec une 
difference de niveau, les premieres zones presentant un contour avec une ligne de 
marquage. 

La solution de l'invention, par l'effet produit par les coussinets formes par les 
25 premieres zones, donne au produit une impression d' epaisseur remarquable. En outre 
par les cavit6s des premieres zones, cette impression d'epaisseur est confirm6e au 
toucher. En effet les protuberances correspondant aux cavites structurent la surface des 
premieres zones en offrant une resistance a l'ecrasement. Cette resistance a l'ecrasement 
confere du volume a la feuille. Par ailleurs la presence des secondes cavites renforce 
30 encore l'effet de relief, en particulier lorsque celles-ci sont au moins en partie alignees 
avec le contour des premieres zones. Enfin le marquage permet a la fois de renforcer 
l'effet visuel donne par les zones en relief et leur resistance a l'6crasement 
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Conformement a une autre caract6ristique > la hauteur des premieres 
protuberances est au plus 6gale k la hauteur des secondes protuberances, augmentee de 
la difference de niveau entre les premieres et les secondes zones. De pr6f6rence la 
hauteur est plus faible, on 6vite alors un affaissement des premieres zones en relief. 
5 Confonn6ment k une autre caracteristique le produit comprend des troisifemes 

zones non gaufrees entre les diffSrentes secondes zones qui par contraste augmentent 
Timpression d'epaisseur. 

Conformement k une autre caracteristique, les premieres protuberances sont de 
forme tronconique, et au moms une partie des premieres zones comporte des troisidmes 
10 protuberances de forme lin6aire. 

Conformement k un mode de realisation, le second pli superpose au premier pli 
n*est pas gaufre. 

Conformement a un autre mode de realisation, le second pli est gaufre. II peut 
presenter des protuberances disposees de telle sorte que les deux plis sont en contact par 
15 les sommets des secondes protuberances. lis peuvent de preference etre lies par 
rintermediaire au moins d'un dep6t de colle sur le sommet des secondes protuberances. 
En particulier les premieres protuberances ne sont pas coliees. 

A titre d'exemple non limitatif le mode d'association peut Stre de type pointe 
contre pointe ou bien de type k emboitement des protuberances, connu sous le nom de 
20 nested ou bien encore le second pli etre gaufre uniformement. 

La presente invention porte aussi sur un dispositif pour la fabrication d'une 
feuille. II comprend au moins un cylindre irevetement rigide convenablement grave de 
maniere a presenter des premieres zones formant des cellules entour6es par des 
secondes zones, les premieres zones comprenant des premiers picots et les secondes 
25 zones comprenant des seconds picots, le fond de la gravure des premieres zones etant k 
un niveau, mesure par rapport k Taxe du cylindre, inferieur a celui des secondes zones. 

Selon un mode de realisation particulier, le sommet des premiers picots est k un 
niveau inferieur k celui des sommets des seconds picots. 

Conformement a une autre caracteristique particulierernent avantageuse, la 
30 surface de transition entre les premieres zones et les secondes zones est constituee, au 
moins en partie, d' elements de surface tronconique definissant une arete dite de 
pincement Par cette disposition on marque le contour des premieres zones qui 



ressortent avec contraste par rapport aux secondes et troisiemes zones. Selon un mode 
de realisation pr6fer6 le contour forme un p6rimetre ferm6. 

On d6crit maintenant un mode de realisation de l'invention en reference aux 
dessins sur lesquels 

- la figure 1 repr6sente une vue de dessus d'une feuille gaufiee conform6ment a 
unmode de realisation de l'invention, 

- la figure 2 reprdsente une vue en perspective, en coupe partielle de la feuille 

selon la ligne H n de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue d'une machine de gaufrage permettant de realiser le 

produit de l'invention, 

- la figure 4 montre le detail d'un cylindre grav6 selon le motif de 1'invention, 

- la figure 5 est une coupe transversale simplifies d'une feuille gaufi6e selon un 
mode de realisation de l'invention, 

- la figure 6 est une coupe transversale simplifies d'une feuille selon un autre 
mode de realisation de l'invention, et 

- les figure 7A et 7B represented respectivement une vue de dessus et une vue 
de dessous d'une feuille gaufiee selon le mode de realisation de la figure 6. 

La feuille representee sur les figures 1 et 2 est une feuille constituee de deux plis 
PI et P2 de papier absorbant, par exemple d'ouate de cellulose crepee. Le grammage du 
papier est compris de preference entre 10 et 40g/m 2 . La feuille comprend un premier pli 
PI gaufre, dit superieur, et un second pli P2, dit inferieur. Selon cet exemple, le second 
pli n'est pas gaufre. Le pli superieur est par exemple du type obtenu selon un precede de 
pressage conventionnel humide que l'on designe habituellement dans le domaine par 
CWP ou bien un papier obtenu selon un procede avec sechage de la feuille par air 
traversant que l'on designe par TAD. Le pli inferieur peut Stre un papier CWP ou TAD. 

Un precede de fabrication du papier, de type CWP consiste a deposer les fibres 
papetieres en suspension dans l'eau sur une toile pour former une feuille. On egoutte la 
feuille puis on la transfere sur un feutre qui va permettre de l'appliquer avec une presse 
contre un cylindre de sechage. La feuille en est d6coll6e et est crepee au moyen d'une 
lame formant racle. Elle est enfin mise en bobine en attente d'une transformation en 
produit fini. Une telle technique presentee ici de facon sommaire est dite 
conventionnelle. 
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Une technique de type TAD consiste aprds 6gouttage a s6cher la feuille sans 
exercer de pression, en partie au moins, jusqu*& une siccite suffisante pour figer les 
fibres au sein de la feuille. Le cas 6ch6ant, on termine le s6chage par application de la 
feuille sur un cylindre chauffe. Grace a ce premier s6chage on peut presser la feuille sur 
5 un cylindre chauffe ; elle conserve une partie de son volume. Ce cylindre permet en 
outre son crdpage. On realise le s6chage sans pression en soufflant de Pair chaud au 
travers de la feuille apres son 6gouttage. Cette technique TAD permet d'obtenir des 
feuilles plus epaisses, de plus grand volume massique, que la technique dite 
conventionnelle. 

10 En se reportant k la figure 1, on voit une combinaison de points et de traits. Les 

points represented des cavites ou des protuberances selon la face du pli que Ton 
observe. Les traits representent egalement des cavites ou des protuberances selon la face 
observer Leur forme est allong6e. Certains traits representent de simples marquages 
comme on le verra plus loin. On obtient les cavit6s/protuberances en deformant la 

15 feuille entre un outil a surface rigide tel qu'un cylindre grave en acier> et une 
contrepartie en caoutchouc par exemple. La surface rigide du cylindre presente des 
reliefs disposes selon le motif que Ton souhaite obtenir sur la feuille d'ouate de 
cellulose. Les picots ont un profil sensiblement trapezoidal dans le sens de la hauteur. 
S r ils sont tronconiques, ils ont une section transversale par rapport k leur axe, circulaire, 

20 ovale ou polygonale. 

Sur la figure 1, considerant qu'il s'agit de la face externe de la feuille, on voit les 
cavites 12 r6parties a rinterieur de premieres zones Aj. Les zones A\ sont elles-mSmes 
reguliferement reparties ici sur toute la surface de la feuille selon un motif k pas constant 
dans deux directions petpendiculaires Tune par rapport k Fautre. Une des directions est 

25 l£g£rement inclin6e par rapport au sens machine represents par la direction L et qui 
correspond k la direction de defilement de la feuille lors de sa fabrication. Chaque zone 
Ai est delimit6e par une ligne continue D obtenue par marquage de la feuille, comme 
cela sera expliqu6 plus loin. 

En dehors de la ligne de marquage D, chaque zone Ai est entouree d'une 

30 seconde zone A 2 constituee de cavites align6es parallelement k la ligne de marquage D. 
Entre les differentes secondes zones A2, on distingue des troisiemes zones A3 non 
gaufrees. 



Certaines premises zones, designees A'i, comprennent des premieres cavitds 12 
et aussi des troisiemes cavites 20 telles que visibles sur la figure 2. 

En se reportant a la figure 2, on voit les differentes zones representees en coupe, 
plus en detail. On voit la feuille partiellement par le dessus avec le pli Pi superieur 
superpos6 au pli P 2 inferieur. Le gaufrage sur le pli Pi definit plusieurs zones Ai, A 2 et 
A3. Les premieres zones Ai sont en relief par rapport aux zones A 2 et A 3 . Elles 
comprennent des premieres protuberances 12 de forme generate tronconique faisant 
saillie a rinterieur de la feuille. Chaque protuberance forme une cavit6 sur la face 
exteme du pli Pi. Dans les zones Ai, les protuberances ont une hauteur qui est au plus 
egale a la distance separant la face externe du pli Pi a P 2 . Selon le mode de realisation 
de la figure, la hauteur est plus faible. Elle correspond sensiblement a la hauteur de la 
zone Ai par rapport au plan de reference forme par les zones A 2 et A 3 . La zone Ai 
comprend entre 30 et 100 protuberances par cm 2 , de preference entre 30 et 60. En raison 
de ce nombre 61eve de protuberances par unite de surface, les dimensions de celles-ci 
sont necessairement limit6es. La hauteur hors tout de ces protuberances est comprise 
entre 0,3 mm et 1 mm. Le diametre du meplat au sommet est ici de l'ordre de 0,4 mm. 

Les zones Ai sont delimitees par une paroi inclinee 14 dont le bord inferieur 
forme une ligne D de separation avec la zone A 2 adjacente. Cette ligne est bien visible 
car obtenue par marquage de la feuille. Le pli Pi forme de preference une arete interne 
le long de cette ligne D. En bordure, a l'exterieur des zones Ai et le long de cette ligne 
D, on trouve des secondes protuberances 18 disposees en saillie 6galement a l'interieur 
de la feuille, vers le pli P 2 . Ces protuberances sont ici alignees en deux rangees 
paralieies le long de la ligne D. Les secondes protuberances peuvent etre de memes 
dimensions que les premieres. Elles sont au contact du pli inferieur P 2 par leur sommet. 
Elles assurent la liaison avec celui-ci par rintermediaire en particulier d'une pellicule 
d'adh6sif. D'autres moyens de liaison entre les deux plis sont possibles. 

On observe que les deuxiemes protuberances 18 n'occupent pas toute la surface 
entre les zones Ai adjacentes. On d61imite ainsi des troisiemes zones A 3 qui ne sont pas 
gaufrees. Le plan de ces zones A 2 et A 3 constitue le plan P dit de reference. Les 
premieres zones Ai sont en relief par rapport a ce plan de reference avec une difference 
de niveau Na- 
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On distingue aussi des vari antes des zones II s'agit des premieres zones A'i. 
Elles peuvent comprendre des troisi&nes protub6rances dont la forme n'est pas 
tronconique. Elles ont une forme dite lineaire car ieur sommet a une forme allong<§e k la 
mani&re d'un trait. Sur le mode de realisation de la figure 1, elles represented le dessin 
5 de fleurs. Avantageusement, ces troisiemes protuberances 20 ont une hauteur suffisante 
pour venir au contact du pli P 2 . Afin de stabiliser le volume, on lie egalement les deux 
plis par rinterm6diaire de leur sommet. 

Pour rSaliser la feuille decrite ci-dessus, on utilise de pr6f6rence une machine 
telle que representee sur la figure 3. Cette machine comprend un premier cylindre 100 

10 rotatif, en acier ou autre materiau rigide, convenablement grav6 en surface selon le 
motif qui permet de r6aliser le gaufirage dont le motif est repr6sent6 sur la figure 1. Un 
cylindre en caoutchouc 110 est mont6 rotatif sur un axe parallele au premier. II appuie 
sur le cylindre par le moyen de verins appropries non repr6sentes. Une premiere bande 
de papier est guidSe, depuis un d6vidoir amont, autour du cylindre 110 puis entre les 

15 deux cylindres 100 et 110. La feuille 6pouse alors le relief du cylindre 100 par la 
pression du caoutchouc. Selon la pression des v6rins et la nature du caoutchouc, le 
papier p6netre plus ou moins profond&ment & Tinterieur du motif grave. La finesse de 
celui-ci est 6galement un param&re dont il faut tenir compte. La feuille plaqu6e sur ie 
cylindre 100 passe ensuite devant un encolleur 104 qui applique de la colle sur le 

20 sommet des Stements en relief L* encolleur est ici un cylindre & surface rigide qui re?oit 
la colle d'une chambre k racle par exemple. 

Une deuxi&me bande de papier issue d'un deuxi&ne devidoir par exemple est 
d6pos6e contre la premidre bande par un cylindre marieur 106. La pellicule de colle sur 
la premiere feuille Pi migre en partie sur les parties de la seconde bande P 2 qui viennent 

25 en contact avec les parties en relief de la bande Pi. Les deux plis sont ainsi li6s entre eux 
par ces surfaces en contact. La feuille a deux plis est ensuite mise en rouleau pour un 
traitement ult6rieur. 

D'autres proc6d6s que celui-ci peuvent Stre appliques, selon le produit que Ton 
souhaite obtenir. On peut remplacer par exemple le rouleau 106 par une deuxieme unit6 
30 de gaufirage et associer les plis en mode pointe contre pointe ou bien en mode nested 
avec un cylindre marieur comme cela est connu de Thomme de Fart 
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On a repr6sent6 sur la figure 4, une portion en coupe de la surface du cylindre 
100. Elle est l'image du pli PI de la figure 2. Le cylindre comprend une gravure ici a 
trois niveaux. Les niveaux sont definis par rapport a l'axe de rotation du cylindre. On 
definit un niveau de reference N pour la surface de r6ference. Sur la figure, on distingue 
par rapport a ce niveau N, un niveau inferieur Ni et un niveau sup6rieur Ns. Le niveau 
superieur Ns est celui de la surface formant 1* enveloppe hors tout du cylindre. Le niveau 
Ni est celui de la surface au fond de la gravure des zones Al ou A'l. On observe des 
premiers picots 112, de forme tronconique, qui sont en saillie par rapport au fond de 
gravure de niveau Ni. Dans l'exemple represents, les picots 112 ont une hauteur telle 
que leur sommet est au niveau de reference N. Cependant il entre egalement dans le 
cadre de l'invention de prevoir des picots de hauteur differente. Cette hauteur peut etre 
inferieure et le sommet des picots est alors a un niveau inferieur a N. Elle peut etre 
superieure mais alors les picots sont a un niveau inf6rieur ou egal au niveau Ns. Les 
picots 112 sont dispos6s dans des cavites creusees sur le cylindre definissant les zones 
Al. Ces cavites sont bordees par une paroi 114 qui coupe la surface de r6ference de 
niveau N, le long de lignes formant une arete D A . Le long de cette arete, la tangente a la 
paroi 1 14 fait un angle compris entre 20 et 50° par rapport a la direction perpendiculaire 
a l'axe du cylindre. De preference, l'angle est compris entre 25 et 35°. 

Entre les zones Al, on distingue des picots 118 en saillie sur la surface de 
r6ference de niveau N. Le sommet des picots 118 est au niveau Ns. Ces deuxiemes 
picots d6finissent des secondes zones A2. Les portions de surface menagees entre les 
differentes zones A2 ne sont pas gravees, elles sont au niveau N. Elles constituent les 
troisiemes zones A3. On a represents aussi sur la figure, dans des cavites A'l formant 
des variantes de premieres zones, des troisiemes picots 120 de forme non tronconique 
mais dont le sommet est de forme allong6e. 

Pour la realisation d'un gaufrage selon l'invention, les parametres dimensionnels 

sont les suivants : 

N-Ni, soit la profondeur des cavites de la gravure qui correspondent aux 
premieres zones Al en relief apres gaufrage, est compris entre 0,1 et 1,3mm. Le 
gaufrage du pli PI conduit a des zones Al presentant une difference de niveau N A avec 
le plan de reference. 

Ns-N, soit la hauteur des picots 1 18, est compris entre 0,1 et 0,7mm. 
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La difference de niveaux Ns-Ni est comprise entre 0,2 mm et 2,0 mm. 

La hauteur des picots 112 est comprise entre 0,1 mm et Ns-Ni. De preference la 
hauteur des picots est comprise entre 0,5 et 0,9 avec une difference de niveau Ns-Ni 
superieure a 0,5 mm. 

5 La hauteur des picots 120 k l'interieur des zones A'l est de preference comprise 

entre 0,1 mm et Ns-Ni. De preference, elle est 6gale k Ns-Ni de manifcre en particulier k 
ce que les protuberances correspondantes sur ie papier forment des zones de liaison 
avec le pli adjacent. 

Lorsque Ton place une feuille de papier sur la surface du cylindre ainsi defini et 
10 que Ton applique un cylindre de caoutchouc sur la feuille, celle-ci en 6pouse le relief. 
On observe qu f en raison de la presence de l'arete D A entre les parois 1 14 et la surface du 
niveau N, la feuille subit un fort pincement . Pour obtenir ce pincement on applique le 
caoutchouc avec une pression suffisante sur la surface gravee pour qu'il p£n6tre dans les 
cavit6s des zones Al . Une concentration des contraintes au niveau de TarSte conduit k 
15 un marquage prononc6 de la feuille le long de cette ligne d'ardte. Elle contribue & former 
le relief de la zone Al, en particulier par l'ombre que le marquage produit lorsque la 
feuille est eclairee en lumi^re inclinee. On choisit les parametres de mani^re que le 
caoutchouc epouse les picots pour se rapprocher le plus possible du niveau Ni. 

Sur la figure 5, une feuille est montr6e, en coupe transversale : le pli PI est 
20 gaufte comme decrit ci-avant tandis que le pli P2 est lisse. Une telle feuille prdsente une 
6paisseur maxi h. 

La figure 6 montre, en coupe transversale, un autre mode de realisation de 
Tinvention selon lequel les deux plis PI et P2 prdsentent chacun un gaufrage different 

Plus pr6cis6ment, le gaufrage realise sur le premier pli PI est quasi identique k 
25 celui d6crit ci-dessus tandis que celui du deuxifeme pli P2 est tel que visible sur la 
figure 5. Le gaufrage du deuxieme pli P2 et sa disposition vis-i-vis du premier pli sont 
tels que les micro-gaufrages presents k l'interieur de chaque cellule d6finie par la ligne 
de marquage D, sont disposes en vis k vis c'est-i-dire en contact pointe-pointe avec le 
micro-gaufrage correspondant du premier pli PI ; en d'autres termes les premieres 
30 cavit6s 12 sont disposes en vis k vis de cavites 12' du deuxieme pli P2. 
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Par affleurs, les sommets des secondes cavites 18 du premier pli sont munies de 
colle et servent de ce fait de points de liaison avec le deuxieme pli P2 ; a ce niveau le pli 
P2 est lisse. 

On obtient ainsi une feuille dont le recto et le verso sont respectivement 
5 presentes sur les figures 7A et 7B, donnees a. titre illustratif et nullement limitatif. 

Selon ce mode de realisation de rinvention, il a ete choisi de disposer les zones 
micro-gaufrees de chaque pli l'une en face de l'autre. 

Comme represents sur la figure 6, un pas identique peut etre prevu pour les 
micro-gaufrages de chacun des plis. Cependant, sans sortir du cadre de 1'invention, les 
10 micro-gaufrages realis6s a interieur de chacune des cellules d61imit6es par les contours 
D peuvent presenter des pas differents. 

Avantageusement, le cylindre de gaufrage du deuxieme pli est grav6 en creux 
afin d'aboutir a la disposition precise. 

Cet arrangement permet d'aboutir a une feuille dont le relief est encore plus 
1 5 marqu6 que celui du premier mode de realisation de rinvention. 

En effet comme visible sur la figure 6, a droite, la distance H de sommet a 
sommet c'est-a-dire l'epaisseur est superieure a la distance h (epaisseur) mesuree sur une 
feuille realis6e selon la figure 2 par exemple. 

Par ailleurs, le fait que les deux faces d'une telle feuille presentent des gaufrages 
20 differents constitue un aspect inattendu et plaisant pour lHitilisateur. 
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REVENDICATIONS 

1) Feuille comprenant au moins un premier pli Pi et un deuxieme pli P 2 
superposes de papier absorbant, tel que l'ouate de cellulose, chacun de grammage 
compris entre 10 et 40 g/m 2 , le dit premier pli prSsentant sur sa face externe des cavites, 
formees par gaufrage, correspondant k des protuberances sur son autre face adjacente au 
second pli, caract&is6e par le fait que le premier pli Pi comprend des premieres zones 
Ai formant des cellules avec des premieres cavites (12), les cellules etant entour^es par 
des secondes zones A2 avec des secondes cavites (18), les premieres zones Ai etant en 
relief sur la dite face externe par rapport aux secondes zones A 2 avec une difference de 
niveau Na, les premieres zones Ai pr6sentant un contour D forme par une ligne de 
marquage. 

2) Feuille selon la revendication 1 dont la profbndeur des premieres cavites (12) 
est au plus egale a la profondeur des secondes cavites augmentee de la difference de 
niveau Na 

3) Feuille selon Tune des revendications 1 et 2 comprenant des troisiemes zones 
A3 non gaufrSes entre les secondes zones A 2 . 

4) Feuille selon Tune des revendications 1 a 3 dont les secondes cavites (18) 
sont au moins en partie align£es avec le dit contour D. 

5) Feuille selon Tune des revendications 1 a 4 dont les premieres cavites (12) 
sont de forme tronconique. 

6) Feuille selon Tune des revendications 1 i5 dont les premieres zones Ai 
comportent des troisiemes cavites (20) de sommet ayant une forme lin£aire. 

7) Feuille selon Tune des revendications 1 k6 dont le second pli P 2 n'est pas 

gaufr6. 

8) Feuille selon Tune des revendications 1 a 6 dont le second pli P 2 est gaufir6 et 
pr6sente des protuberances, les deux plis etant en contact par les sommets des 
protuberances correspondant aux secondes cavites (18). 

9) Feuille selon la revendication 7 ou 8 dont les deux plis sont lies par 
Tintermediaire au moins d'un dep6t de colle sur le sommet des secondes protuberances 
(18). 
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10) Feuille selon la revendication 9 dont les premieres protuberances ne sont pas 

coll6es. 

11) Dispositif pour la fabrication d'une feuille selon l'une des revendications 1 a 
10 comprenant au moins un cylindre (100) a revetement rigide convenablement grave 
de maniere a presenter des premieres zones Al formant des cellules entour6es par des 
secondes zones A2, les premieres zones Al comprenant des premiers picots (112) et les 
secondes zones A2 comprenant des seconds picots (118), le fond de la gravure des 
premieres zones etant a un niveau Ni, par rapport a l'axe de rotation du cylindre, 
inferieur au niveau N du fond de la gravure des secondes zones. 

12) Dispositif selon la revendication 11 dont le sommet des premiers picots 
(112) est a un niveau inferieur a celuiNs des sommets des seconds picots (118). 

13) Dispositif selon l'une quelconque des revendications 11 ou 12 dont la 
surface de transition entre les premieres zones Al et les secondes zones A2 est 
constituee au moins en partie de parois (114) de surface tronconique d6finissant une 
arSte D A dite de pincement 

14) Dispositif selon la revendication 13 dont 1' angle form6 par la tangente de la 
paroi (114) au niveau de l'arete D A et le rayon du cylindre est compris entre 20 et 50° de 
preference entre 25 et 35°. 

15) Dispositif selon l'une des revendications 1 1 a 14 dont'la difference N-Ni est 

comprise entre 0,1mm et 1,3mm. 

16) Dispositif selon la revendication 15 dont la difference Ns-N est comprise 

entre 0,1 et 0,7mm 

17) Dispositif selon la revendication 16 dont la difference Ns-Ni est comprise 
entre 0,2 et 2,0 mm. 

18) Procede pour fabriquer une feuille selon l'une des revendications 1 a 10 dans 
lequel on gaufre une bande de papier absorbant au moyen d'un dispositif selon l'une des 
revendications 11 a 17. 



ABREGE 



La pr6sente invention porte sur une feuille comprenant au moins un premier pli 
P, et un deuxieme pli P 2 superposes de papier absorbant, tel que l'ouate de cellulose, 
chacun de grammage compris entre 10 et 40 g/m 2 , le dit premier pli presentant sur sa 
face exteme des cavites, formees par gaufrage, correspondant a des protuberances sur 
son autre face adjacente au second pli. La feuille est caracterisee par le fait que le 
premier pli PI comprend des premieres zones A, formant des cellules avec des 
premieres cavites (12), les cellules etant entour6es par des secondes zones A 2 avec des 
secondes cavit6s (18), les premieres zones At etant en relief sur la dite face externe par 
rapport aux secondes zones A 2 avec une difference de niveau N A , les premieres zones 
Ai pr6sentant un contour D avec une ligne de marquage. 

L'invention porte 6galement sur le dispositif de gaufrage permettant d'obtenir un 

tel produit en feuille. 

Le produit de l'invention s'applique a la fabrication d'un papier a usage sanitaire 

ou domestique. 

Figure pour l'abreg6 : figure 2. 
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